PLASTIC PAINTING
SYSTEM

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Hay muchas razones para utilizar plasticos en la
industria automovilistica. La mas importante es que
ayudan a reducir el peso del vehiculo y, en
consecuencia, también las emisiones y el consumo
de combustible, sin comprometer la seguridad. Sin
embargo, ademas de los aspectos puramente
funcionales, los plasticos también juegan un papel
importante en la forma y el disefio de un automavil.

Los fabricantes de automoviles utilizan una amplia
gama de plasticos y mezclas de plasticos, lo que
aumenta los desafios a los que se enfrentan los
pintores, e incrementa la necesidad de informacion
detallada sobre el uso de plasticos en los automdviles
y como tratarlos correctamente al repararlos y
pintarlos.

Este Sistema de Pintura para Plasticos es la primera
guia para un correcto repintado de plasticos y debe
utilizarse en combinacién con la Ficha Técnica del
producto Cromax correspondiente que se esté
utilizando en el proceso de reparacion.



FICHA TECNICA

PLASTIC PAINTING SYSTEM

t preparation - application tratos plasticos

Se recomienda utilizar el equipo de proteccion personal adecuado durante la aplicacion para evitar irritacion respiratoria, ocular y cutanea.

Reparaciones de piezas de plasticos comunes del exterior de los vehiculos, lijadas y limpias.

Piezas nuevas, de plasticos comunes, del exterior del vehiculo, calentar 60 min. 60-65°C / primera limpieza: usar una almohadilla ultrafina empapada con 3871S
Limpiador para Plasticos / limpieza final: usar una bayeta humedecida con 3950S Anti-static Degreaser.

Limpiar la superficie para ablandar y desprender los contaminantes. Limpiar inmediatamente y a fondo con una bayeta limpia.

Cambiar las bayetas con frecuencia. Nunca usar bayetas sucias.

Eliminar bien los restos de agentes desmoldeantes.

(o ) I T N e e e e [

No se debe No se debe
repintar en repintar en
talleres talleres

ABS 60 min 60-65°C X X X X X - -

AS 60 min 60-65°C X X X X X - -

ASA 60 min 60-65°C X X X X X - -

BMC 60 min 60-65°C X X X X X - -

CFK == == - - - - - X -

EPDM 60 min 60-65°C X X X X X - -

UP GF*8 - - - - - X -

Gelcoat*8 —- -— - - - - - X -

PA*9 60 min 60-65°C X X X X X - -

PBT 60 min 60-65°C X X X X X - -

PC - - - - - - - X

(Headlight)

PC 60 min 60-65°C X X X X X - -

PMMA 60 min 60-65°C X X X X X - -

PPE 60 min 60-65°C X X X X X - -

PPO 60 min 60-65°C X X X X X - -

PP*10 60 min 60-65°C X X X X X - -

PUR 60 min 60-65°C X X X X X - -

PVC 60 min 60-65°C X X X X X - -

PE No se debe No se debe No se debe No se debe No se debe No se debe No se debe No se debe No se debe
repintar en repintar en repintar en repintar en repintar en repintar en repintar en repintar en repintar en
talleres talleres talleres talleres talleres talleres talleres talleres talleres

Plastico No se debe No se debe 800R / NS260x / NS208x / XF308x / 2K Surfacer*7 | CC6770/

Designacion*1 repintar en repintar en 800RA*3 AZ9600*4 AZ9700*5 AZ9700*6 VR-1120/
talleres talleres 3060S*11

Plastico Atemperado*2| Atemperado*2 800R/ 90xR NS260x / NS208x / XF308x / 2K Surfacer*7 | CC6770/

Designacion*1 800RA*3 AZ9600%4 AZ9700*5 AZ9700*6 VR-1120/

3060S*11

ABS + PBT 60 min 60-65°C X X X X X

ABS + PC 60 min 60-65°C X X X X X - -

ABS + PPO 60 min 60-65°C X X X X X - -

ABS + TPU 60 min 60-65°C X X X X X - -

PA + PPE 60 min 60-65°C X X X X X - -

(Noryl GTX)

PBT + PC 60 min 60-65°C X X X X X - -

PMMA + ABS 60 min 60-65°C X X X X X - -

PMMA + PP 60 min 60-65°C X X X X X - -

PP + EPDM 60 min 60-65°C X X X X X - -

PUR + PVC 60 min 60-65°C X X X X X - -

PUR + RIM 60 min 60-65°C X X X X X - -

*1-*11 see remarks
No es aplicable
Cumple la legislacion COV Esta mezcla de producto no cumple la legislacién COV.
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PLASTIC PAINTING SYSTEM

Productos

3871S Plastic Prepclean
3950S Anti-Static Degreaser

800R Plastic Adhesion Promotor
800RA Plastic Adhesion Promotor
901R 2K Plastic Primer-Surfacer - VS1
907R 2K Plastic Primer-Surfacer - VS7

AZ9600 Plastic Additive

NS2601 Non-Sanding Primer-Surfacer - VS1
NS2604 Non-Sanding Primer-Surfacer - VS4
NS2607 Non-Sanding Primer-Surfacer - VS7

805R Flexible Additive

PS1061 Cromax® Pro Surfacer - VS1
PS1064 Cromax® Pro Surfacer - VS4
PS1067 Cromax® Pro Surfacer - VS7

AZ9700 Ultra Performance Plastic Additive
NS2081 Ultra Performance Non-Sanding Surfacer - VS1
NS2084 Ultra Performance Non-Sanding Surfacer - VS4
NS2087 Ultra Performance Non-Sanding Surfacer - VS7
XF3081 Ultra Performance Surfacer - VS1
XF3084 Ultra Performance Surfacer - VS4
XF3087 Ultra Performance Surfacer - VS7

3060S High Efficiency Clear
CC6770 Ultra Performance Energy System Clear
VR-1120 ValueClear VOC
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Mezcla de producto

La eleccion de activador y Diluyente debe hacerse en base a la temperatura de aplicacion y tamano

|:| |:| de la superficie.

ABS Estireno butadieno acrilonitrilo
AS Estireno acrilonitrilo
ASA Acrilato de estireno acrilonitrilo
BMC Compuesto de moldeado a granel
CFK Plastico reforzado con fibra de carbono
EPDM Etileno propileno dieno
UP GF Plastico reforzado con fibra de vidrio
PA Poliamida
PBT Tereftalato de polibutileno
PC Policarbonato (faros)
PC Policarbonato
PE Polietileno
PMMA Polimetilmetacrilato
PPE Eter de polifenileno
PPO Oxido de polifenileno
PP Polipropileno
PUR Poliuretano
PVC Cloruro de polivinilo
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- *1 Debido a la creciente variedad de materiales plasticos presentes en el mercado, incluso la
calidad del mismo tipo de plastico (por ejemplo, PP+EPDM) puede diferir mucho de una marca a
otra y de un tipo de automovil, por ejemplo, al utilizar diferentes mezclas y proporciones de
polimeros. También los agentes desmoldantes utilizados durante la producciéon tienen un gran
impacto en la adhesién de la pelicula de pintura aplicada. Por esta razén, se debe realizar una
prueba previa para asegurar que el pretratamiento es suficiente para una adhesion adecuada. Las
recomendaciones de acumulacion dadas solo deben utilizarse como guia de referencia.

- *2 Dependiendo de la resistencia al calor del plastico o de la mezcla de plasticos, se ha de usar un
soporte adecuado para las piezas auxiliares, para evitar que se deformen.

Piezas nuevas, de plasticos comunes, del exterior del vehiculo, calentar 60 min. 60-65°C / primera
limpieza: usar una almohadilla ultrafina empapada con 3871S Limpiador para Plasticos / limpieza
final: usar una bayeta humedecida con 3950S Anti-static Degreaser.

Limpiar la superficie para ablandar y desprender los contaminantes. Limpiar inmediatamente y a
fondo con una bayeta limpia.Cambiar las bayetas con frecuencia. Nunca usar bayetas sucias.

- *3 El Promotor de Adherencia para Plasticos 800R/800RA de Cromax se ha de recubrir con
Aparejo 2K Cromax elastificado.

- *4 Aparejo imprima-cién no lijable Cromax NS 2601/NS2604/NS2607 utilizado en la configuracion
para plasticos con el Aditivo para Plasticos Cromax AZ9600.

- *5 Aparejo no lijable Ultra Performance Cromax NS2081/NS2084/NS2087 utilizado en la
configuracion para plasticos con el Aditivo para Plasticos Cromax AZ9700 Ultra Performance.

- *6 Aparejo Cromax XF3081/XF3084/XF3087 Ultra Performance utilizado en la configuracion para
plasticos con el Aditivo para Plasticos Cromax AZ9700 Ultra Performance.

- *Se recomienda utilizar Cromax PS1061/PS1064/PS1067 Cromax Pro Surfacer o Cromax
NS2601/NS2604/NS2607 Non-Sanding Primer Surfacer.

- *8 Dependiendo de la calidad de la superficie del sustrato, previamente se puede aplicar Masilla
para Pulverizar COV 799R de Cromax.

- *8 Las piezas de poliamida (PA) que se han calentado y secado en cabina después de pintar no se
deberian montar inmediatamente (riesgo de fractura).

- *9 El polipropileno puro (PP) es un sustrato critico. Dependiendo de la calidad del sustrato PP,
puede ser necesario un tratamiento adicional (p.ej. pretratamiento de llama) para asegurar una
buena adherencia de la capa de pintura posterior.

- *11 Para obtener informacion detallada, consulte la Hoja de Datos del Sistema de Reparacion de
Faros.

- Para recomendaciones y directrices de uso detalladas, consulte la Ficha Técnica pertinente del
producto seleccionado.

- Para limitar las inclusiones de polvo en la pelicula de pintura y reducir la carga eléctrica de la pieza
plastica del vehiculo, se puede usar una pistola antiestatica como la Stat Gun de Axalta.

- Las piezas plasticas pintadas no se deberian limpiar con limpiadores de chorro a alta presién
durante las primeras seis semanas. Después, la boquilla ha de estar a una distancia superior a 30
cm del objeto.

- Si es necesario y para eliminar pequefias imperfecciones durante las reparaciones de piezas
plasticas del exterior del vehiculo, se puede usar Kit de Masilla Especial para Plasticos PP0480.
Consulte la Ficha Técnica correspondiente.

- En reparaciones de paragolpes, seguir el proceso / las indicaciones especificas para OEM.
Prestar atencién a las limitaciones del espesor de pelicula / los requisitos del sensor.
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Consultar la Ficha de Datos de Seguridad antes de utilizar. Observar los avisos de precaucion que aparecen en el envase.

Todos los demas productos del proceso de repintado seran de la gama de productos Cromax. Las propiedades del
sistema no seran validas cuando el producto citado sea utilizado en combinacion con cualquier otro material o aditivo que
no sea parte de la gama de productos Cromax, a menos que se indique explicitamente lo contrario.

Sdélo para uso profesional. La informacion facilitada en esta documentacién ha sido cuidadosamente seleccionada y
dispuesta por nosotros. Esta basada en nuestro mejor conocimiento del asunto en la fecha de su emision. La informacion
se facilita s6lo con fines informativos. No somos responsables de su correccion, exactitud e integridad. Es responsabilidad
del usuario comprobar la actualizacién de la informacion y su adecuacion para el propdsito previsto por el mismo. La
propiedad intelectual de esta informacion, incluyendo patentes, marcas y copyrights, esta protegida. La Ficha de
Seguridad del producto pertinente, asi como las Advertencias exhibidas en la etiqueta del producto, deben ser
observadas. La Ficha de Seguridad del producto pertinente, asi como las Advertencias exhibidas en la etiqueta del
producto, deben ser observadas. Nos reservamos el derecho a modificar y/o discontinuar toda o parte de la informacion
en cualquier momento y sin previo aviso y no asumimos responsabilidad alguna de actualizar la informacion. Todas las
reglas establecidas en esta clausula seran de aplicacion a cualesquiera cambios o modificaciones futuros.
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